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Помимо дегазации, продувка металлических расплавов инертным 
газом выравнивает по их объему температуру и химический состав 
вследствие перемешивающего действия газовой фазы, а также 
рафинирует расплав от неметаллических включений. Последнее 
происходит, в частности, за счет флотации, то есть прилипания 
включений, взвешенных в жидком металле, к поверхности пузырей и 
удалении их из расплава. 
Существенное влияние на эффективность дегазации и скорость 
массопереноса жидкого металла, продувкой инертным газом через 
пористые элементы, имеет характер распределения подаваемого газа 
по сечению днища ковша и в объѐме жидкого металла. Был 
установлен факт зависимости скорости всплывания пузырей от 
конструкции продувочного устройства уменьшению скорости 
пузырей, что, в свою очередь, ведет к увеличению времени их 
всплывания. Последнее благотворно сказывается на дегазации 
металлов вследствие увеличения степени взаимодействия инертного 
газа с расплавом. 
Исходя из вышеизложенного, представляется справедливым 
вывод, согласно которому для снижения скорости выхода газа из 
капилляров и получения мелкопузырькового режима продувки 
необходимо увеличивать количество капилляров, то есть площадь 
пористой части продувочного устройства с одновременным 
уменьшением диаметра капилляров. Следующим шагом, ведущим к 
уменьшению размеров пузырей и увеличению степени дегазации 
расплава является его предварительный нагрев инертного газа. 
Благодаря нагреву, диаметр пузырьков увеличивается при входе в 
расплав незначительно, а уменьшенная вследствие этого скорость их 
всплывания обеспечивает большее время нахождения пузырей в 
металле, что приводит к повышению степени использования 
инертного газа. 
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Биметаллы позволяют получить в одном изделии уникальное 
сочетание высокой прочности основного слоя с высокой 
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пластичностью, коррозионной стойкостью, износостойкостью  и 
жаростойкостью металла покрытия, что необходимо в энергетическом 
и нефтехимическом машиностроении, судостроении и авиации, 
броневой технике, коксохимическом и металлургическом 
производстве, горнорудном и медицинском оборудовании, 
агропромышленном комплексе и др. 
Сочетание слоев в биметалле позволяет получить такие 
свойства, какие не может дать в отдельности ни один из них. 
В настоящее время потенциальным потребителем 
двухслойных сталей могут быть: 
- судостроители («Океан», ЦКБ «Коралл», Николаев, 
Севастополь); 
- металлурги (МК «Ильича», «Азовсталь», ДМЗ и др.); 
- коксохимики (12 заводов коксохимических; Авдеевка, 
Мариуполь и др.);    
- нефтяники (Харцизский, Днепропетровский трубные 
заводы); 
- агропромышленный комплекс; 
- авиация (з-д «Антонова»); 
- энергетики (Запорожье «Трансформатор»); 
- машиностроители  («Азовмаш»,         НКМЗ, Харьковский 
турбинный,   Запорожский  
  автозавод). 
Применение 2-х и 3-х слойной стали в судостроении 
целесообразно при изготовлении: 
- цистерн питьевой воды; 
- цистерн основного корпуса; 
- вкладных цистерн; 
- приѐмных бункеров рыбы; 
- замена трубопроводов из цветных металлов и сплавов; 
- обшивка и оборудование пищеблоков (камбузы, буфетные, 
провизионные  
кладовые); 
- при строительстве судов ледового плавания (ледовый пояс). 
В настоящее время созданы двухслойные стали, в которых в 
качестве основного слоя используется сталь категорий Е32, Е36, Е40, 
АБ1, АБ2 и др. с пределом текучести 300-500 Н/мм2, в качестве 
плакирующего слоя – коррозионно-стойкая сталь типа 
08Х18Н10Г,08Х18Н10Г2Б и др. Толщина плакирующего слоя 
устанавливается заказчиком и может находиться в пределах 0,3-10мм, 
общая толщина проката 1,5-60 мм, ширина листов 1100-2500мм, длина 
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до 11000мм. Плакирование осуществляется способом 
электрошлаковой наплавки. 
Плакированная сталь марки АБ1П успешно прошла 
эксплуатационные испытания в обшивке ледового пояса атомного 
ледокола «Россия» и ледокола «Урал». Кроме того,  стали этого класса 
незаменимы для изготовления элементов конструкций буровых 
плавучих и стационарных платформ, работающих в зоне коррозионно-
эрозионного износа при  совместном воздействии морской воды и 
ледовых полей, а также могут применяться для защиты в атомных 
энергетических установках. 
Металлургические и особенно коксохимические заводы Украины 
потребляют большие объѐмы коррозионностойких сталей, в том числе 
и плакированных. Особенно перспективным направлением может быть 
создание плакированных сталей с высоколегированным плакирующим 
слоем типа 10Х17Н13М2Т, 10Х17Н13М2Д2Т, 08Х21Н6М2Т, 
06Х23Н28М3Д3Т, 20Х23 Н18 и др. 
Одним из масштабных направлений можно считать изготовление 
3-х слойных сталей, в том числе тонких толщиной 0,5-1,5 мм взамен 
существующей оцинкованной. 
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У сучасний час питання підвищення стійкості футерівки кисневих 
конверторів й досі залишається доволі актуальним.  
Існуюче торкрет-покриття, що містить у собі коксовий порошок 
(20…30%) та вапно, має високу термостійкість, тому воно практично 
не сколюється з футеровки металургійних агрегатів. Крім того, 
великою перевагою торкрет-мас, що містять у своєму складі вапно, є 
те, що під час зносу покриття вапно переходить в шлак, де воно 
використовується вдруге – для шлакоутворення  та рафінування 
металу. Особливо це стосується торкретування кисневих конверторів. 
В цьому разі витратами на вапно у собівартості торкретування можна 
знехтувати, завдяки чому собівартість такого процесу знижується в 
кілька разів у порівнянні з собівартістю торкретування масами, що 
містять у своєму складі магнезитовий порошок.. 
